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r OBJETIVO 
Oac/e 1.1\a pi&za do acero de consi.rucoi6n $1-37, ejecutar el cepi ! lado con :;na 
cepi 11,Jdc;ra., �sta obtmer IX!ll superficie ¡,lana y ,,¡¡rp!.nd!ev i ,,r. 
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Material a Trabajar: 
Herramientas: 
Instrumentos: 
Maquinaria y Equipo: , Cep l ! lado.-a • f>rens;, parale!3. 
DE TRABAJO ----·1 --
QUE SE HACE 
-+ 
COMO SE HACE 
!- Sujehr le piela en la pr<;tlSó! ;;,,íocce;i,,fo l.;1 piua ,:ir; m1n¡,ra :;ve .sot.rcsa!g.1 del 
bn,de Ja la mDda.:a I,; cora (A} y el lado (C). 
2- Fi j<1r nerrar•• enta
3- Cepi 1 !e cara·, Ud
4- Ce¡:;í fle c�ra (C)
08:X:F-VACI Oi'![S : 
NGRWS CE SECllRH,'·.D: 
o..,,jand,, lii::r,: 1 i/? vH e! es:,cisor- ,.fni t-s.<ril. 
C:i :·nr-t,':-vi"ÍI Ó61)C f->:-mar u, !·n;;o de p-'lllr,c;a 1v ,,ds 
G!"'cdu:r.r fon.:J tu<l dé carf'er,:: � c ... �h.J;::;:r // dobies carr� 
r<,s (TPb!as} - Grarl,,ar ;;v,n::,; (Tablás). 
El o¡:,er,,ri,· debe v'.:,ioar::..: al !édu Jcr<. .-..; di'> la �"":,-,,.,. 
., ,n '7_ ) 
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Lo mismo que el fresado, el cepillado con$tituye un importante 1
l procedimiento de trab�jo para conseguir superficies planas y 
1 �urvas ' ' ! } • 
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Fi;. 1 [ji;,,ll¡:lo:o de piezas ccpiHada� a) '/ b) 
Las virutas se arrancan de la pieza en forma de cintas por vir · 
tud del movimiento principal rectilfneo ( fig. 2 }. Para ,o­
der trabajar piezas cortas o larqas existen maquinas c�pillado­
ras de distintos tipos. 
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cel. a} Carrera de tr:,taj0; t.l Car,e:r·a en 
vack; el movimiento dt ;:v;;,,c,.,; .;) movi­
rr.if.·rli.c de a�uste. 
MAQUINA LIMAVORA, O C[PILLAVORA CORTA 
Esta máquina se presta para trabajar piezas hasta de 800 mm de 
lonqitud. A causa de su movimiento principal horizontal la lla 
man algunos tambi€n mortajadora horizontal. 
Para arrancar virutas son necesarios el movimiento principal, 
el df� avance Y el de ajuste del úti1 o herramienta (figs. 3, 4 ) 
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ion ® ,. ro9ramación C O R r A 
El �ovimiento princinal o movi 
miento de corte es realizado 
por el úti1 de cepil1ar. Se di�
tingue entre carrera de trabajo 
y cJrrera en vacio. La viruta 
es arrancada durante la carrera 
de trabajo. Por medio de 1a ca­
rrera en vacío (retroceso) el 
úti1 vuelve hacia atrás sin arran 
que de viruta. Ambas carreras ju� 
tas constituyen la doble carrera. 
·�r.·�1;_,_-_�_,s_o_l-2_¡_2_,
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El movimiento de avance es e1 que da luqar al espesor de la vi­
ruta. Para cepillar en direcci6n horizontal� la pieza, ya suje­
ta, (]ue se va a trabajar, es movida contra el útil. F.n el cepi­
llado vertical, es el útil el que se mueve contra la pieza. 
El m0vimiento de ajuste sirve para graduar el espesor de la vi­
ruta. En el cepillado horizontal se obtiene, generalmente, me­
diante movimiento del Gtil en altura y en el cepillado vertical 
por movimiento lateral de la pieza que se mecaniza. 
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E"! bastidor de la máquina. soporta 1a. mesa, el carro y� ,:tdemás, 
los mfcanismos para los movimientos principal y de avance. 
El c�rro de la limadora va dtspuesto en una gufa y produce el 
movimiento principal; en su cabezal lleva el carro portaütil. 
E1 útil va sujeto en el portaúti1 que está colocado en una p1á­
ca. a:·ticulada con charne1'a (figs. 2 y 3 ) • 
En el movimiento hacia adelante s o sea en la carrera de tr�ba­
Jo , 1 t p 1 a e a a r �-i e u 1 a da e s a p r et a d a por e 1 e s fu e;� z o d e e: o r t e 
' ..... 
contr0 el soporte de la misma y en e1 movimiento de retnoceso, 
G ca�r�ra �n vacfo. se levanta algo en virtud de su articula­
ci6n con bisagra, con lo cual se evita. el deterioro del útil y 
de la �uperficie que se trabaja. 
El carro portaOtil es movible para el cepillado de superficies 
inc�inadas y con este objeto va provisto de una escala graduada 
El husillo que va en el interior del carro de la limadora sirve 
para �justar la carrera de la máquina. 
La pieza puede estar sujeta 
en la mesa en diversos lug! 
res de la misma (fig.4). la 
carrera de .la máquina ha de 
ajustarse, por lo tanto, con 
relaci6R a la pieza. Para 
d es p 1 a z a r; 1 a e a r re r � ha e i a 
adelante o hacia atras, se 
afloja el tornillo de fija­
ción y se corre el carro a 
la posici6n deseada, haciendo 
girar para ello e1 husillo 
horizontal. 
q \W\ \J-;· n ��-- ----
Fig. 1 Ccnstit,;ción de la Hffiadorz 0 m«,wine dg 
eeFillar corta, a} &stloor o cuerpo d"á 1� r:i§qvina 
bl t,k·sa: e) e.arre, el• la lt '1!1ldora: d) oarrc porta­
herremi ffitas: el p,Ji-taherrarniootas: f) escala gra­
duada : gl h11si I lo par-a regulisci6n de la earrera: 
h} pal anee de fi jaci0n: í) biela osci lan"'.e de carr2,
ra K) er:,:;ran;-je de rvdas drntada,:;: i} di scc,.mani­
vela: ml espi a efe la inanivela cor. pivote e taco
de 1� c,:,·red<!!re: n) e,e de ,:_iro: o} al"ticul:c1c:d¡Sn: 
pl des¡:.l.n.·mi;::n.,c, lat<:ra! de la mesll. 
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La mesa sirve para 3ujetar a ella la pieza. Puede despla­
zarse lateralmente y en alt�ra, por medio de husillos. 
E l a c c,i o n a m i en t o p r i ne i p a 1 d a 1 u q a r e 1 m o v i m i e n to d e i da y 
·vuelta del carro de 1a limadora.
El movimient6 motor giratorio_ es tr�nsformado, generalmen­
te, mediante una biela oscilante de corredera, en el movi­
miento recitilfneo de 1 carro de la limadora.
Un motor imprime movimiento rotatorio uniforme al disco_m! 
nivela a través de un mecanismo de engranajes. En la ranu­
ra del disco-manivela est� dispuesta una espiga que puede 
desplazarse hacia el centro mediante accionamiento de un 
husillo. La espiga lleva un 
pivote o taco de �orredera que
desliza en ,la gu1a de la biela 
oscilante. En virtud del moví-
miento de giro d�l disco-mani­
vela, la biela oscilante que 
tiene su centro de giro al pie 
de la máquina oscila a un lado 
y a otro con su extremo libre. 
Una articulación trónsmite n1 
carro ese movimiento osci�ante. 
Hay también máquinas cepilladQ 
ras con movirnie�to principal 
accionado hidráulicamente º
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La longitud de la cakhe�a se ajusta mediante desplazamiento de 
la espiga de la manivela. El retroceso del carro se re�liza 
en un ti¿mpo más corte aue el movimiento hacia adeiante (fig.1· 
Para una carrera larga 
'"/{fig. 1)� 1a espiga de L'i 
manivela tiene que estar muy 
alejada de1 centro del disco­
manivela. La espiga recorre 
�ntonces durante la carrera 
de trabajo el trayecto de A 
a B (ángulo Q:.) y e1 retroce 
so el trayecto de B a A 
(ánqulo /3). El ánqu1oc.; es 
mayor que e1 ángulo )fJ ,  por
lo cual la carrera de traba
jo dura más que 1a carrera
1-c.7"'-i
t¡r \ : 
1"' �. ! t 
\ \ )- I 
Fis. � Aju�,tB de l.a lcn�l)t.vr! de crH'"re�;1. 
a) Ca.-r"r'I hrg�: b) ea.-,.crJ cort:3. 
en vacio. Esto es precisamente lo que conviehe, ya que durante
la carrera en vacio no se realiza trabajo e�f�az alquno.
Ejemr-f.0�1240 º ; �= l?O r,;duraci6n de una revolución 
== 3 segundo; 
Calcúlese e·1 y1¡eripo de duración de li1 carrera de tra­
bajo y de la c�rrera en vacfo. 
Solu.c.i6n: ·1 revoluéion = 360 º en 3 segundos
carrera en vacio = 120 º en 1 segundo 
. Carrera de trabajo = 240 º en 2 �equndos. 
Para una carrera pequeña se fija la espiqa en las pro­
ximidades del centro. La diferencia de magnitudes de 
los ángu1os�y�es pequeña en ese c_aso5 de modo que 
los tiempos invertidos en las carreras de trabajo y de 
retroceso no presentan qran diferencia entre sf. 
f 
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Velocidad de c.o�te en ef cepillada 
Se desi0na por velocidad de corte (vA) el recorrido r:n rn/min 
que hace el Qtil durante la carrera de trabajo. La volocidad 
durante la carrera en vac1o se llam a velocidad de rctrocesn 
{ VR) 
Efcmr.fo:l.onrfitud de la carrera L = 360 mm; tienpo 
tido en la carrera de trabajo tA = 0,03 minutos; 
inver 
.¡.. .  "1 0m
no invertido én el retroceso tR = 0,015 minutos. 
CalcGlese la velocidad de corte yA y la velocidad de 
retroceso VR. 
Soluei..on ( velocidad caminoti ernpo 
Velocidad de eo�te= 
longitud de la carrera (en m) 
V .n. = t i e m p o i n v e r t i do en 1 a e a r r e raae t r a b a i o ' 
L Vl\ -·-- = 0, 36 m = 12 m/min
0,03 min TA 
Velocidad de ��t�oce�o: . '!o.:.(. ¡' 
VR = 
L VR = tR 
1ongitud de la carrera (en m) 
tiempo lnvertidt> en eT retroceso 
= 0,36 m
0,015 min = 24 m/min.
En la pr¡ctica de taller se cuenta, por lo qeneral, con 
una v�locidad de corte media, resultante de VA y VR 
( vm = 2 VA . V R
VA + V R 
En e 1 trabajo de cepillado con una máquina de accionamiento por 
biela oscilante de corredera, la velocidad de corte no es uni­
forme (fiq. 2). 
8\ 
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En el trabajo de cepillado 
con una máquina de acciona­
miento ror biela oscilante de 
corredera� 1a velocidad de 
corte no es uniforme (fig.2). 
Al �rincipio de la c�rrera, 
la velocidad de corte es nula. 
Crece despu�s hasta un valor 
m§ximo VA a la mitad de la 
carrera y disminuye nuevamente 
hasta el valor cero al final 
! 
___ ¼. 
de la misma.Lo mismo ocurre 
pa�a la velocidad de retroceso 
que ya hemos visto es mayor. 
F i g. 2 �epr· .. �ent.acit,r. �ilf'tr;ea :.-:� !��­
ve-tocfd:--td€:-:. dr...:r3.r,t.e ei ccFi!!ádc, .. 
In(luencia de la longi�ud de ca�Ae�a aobke la velocidad de co� 
:te.' 
Para un número igual de revoluciones del disco-maniv.ela10 perma'."' 
nece también igual el número de carreras (1 revolución = 1 do-
ble carrera). Si se varía 1a longitud de la carrera� variar� 
también la velocidad, ya que el qti1 de cepi11ar hará en el­
mismo tiempo un recorrido de lon�itud distinta. 
Aju,!):te. del nwnQ.Jto de.! doblu c..a,1.�e..Jr.a..t> 
E1 numero de. dobles carreras a establecer por minuto se rige 
por la velocidad de corte admisible y por la longitud de la 
carrera. 
La velocidad de. c..o�te 6e �aca de la tabla N! l 
El name�a de dobles carreras por minuto puede leerse en la ta­
bla correspondiente de la máquina teniendo en cuenta 1a veloci 
dad de corte adoptada, pero puede obtenerse también por c�lcu­
lo. Según sea el tipo de la máqúina pueden establecerse diver­
sas dobles carreras/minuto. 
ir----..,____��-�� ·-�-
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POR MiNUTO EN EL CEPILLADO DE PiEZAsl
1 
¡ 
1 ca��e�a� minuto utilizando la tabea 
Ejemplo: Se trata de desbastar en una limadora una pl! 
ca de fundición gtis, haciendo uso de un Qtil de cepi­
llar de acero rápido. Longitud de carrera = 300 mm. 
Su�ongamos �ue se quiera determinar el harnero de dobles 
éarreras/minuto 
Soluei6n: Velocidad de corte segGn la tabla N2l. apro­
ximadamente igual a 14 m/min. 
Dobles carreras seqGn la tabla N21 las 10 Víln a 25 rlo­
bles carreras x min 
Cllculo de la� dobleA ca��ena�/mlnuto 
Velocidad media (en m/min). 
Dobles carreras/mi. n uto (n} = . carrera doble {en m)
Ejemplo: Longitud de carrera L = 400 mm; vrn = 15 m/min 
calcGlese el namero de dobles carreras/minuto. 
.Sof'.u.ci6n: n = vm 
= 
-T.T.
1 5 m/mi n 
2.0,4m � dobles carreras/min 
Ajuhte de la lonqitud de la ca��e�d (6lg. 1) 
La longitud de la carrera se 
compone de la longitud de la 
pieza 1, del recorrido ante­
rior 1a. _y del recorrido ul te­
r i o r 1,-\ C o n o b j e to d e e v i ta r 
tiempo inGtiles de marcha en 
vacio, k y k deben ser esco 
gidos no demasiado grandes. 
Por 1 o c¡enera 1, se tomr1 la
= 2 O mrn y 1JI. = l O mm. 
ni 
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Aju--��e clef. avanc.e. 1J de la pJr..o flund/dad de. c.o.Jt.te. { �,i.g. 2) 
L: maqnitud del avance se rige por el tipo de mecanizado.que 
haya de realizarse. 
··sección de viruta = pro­
fundidad de corte x avan
ce; F == a s.
l�· secci6n d� viruta debe 
ser ptoporcionada a la 
potencia de la má�uina . 
.t'\1 desbast.::ir debe ser la 
profundidad d� corte de 
3 a 5 veces mayor que e1 
avance. 
Al afinar hay que mante­
ner tanto 1a profundidad 
de corte como el avance 
con un valor pequeño. 
corree.to 
/ 
F, ·.,. :' !j .,s' e dd ,:,ti! 1e ce¡:, i 11 ;ir '>"'" ·····!';¡ e de 
·�,� r;�"' ri-:<.; nor:v�los de �(1,...a.-; pcJr-1fcf:.1:.; • a) C:.!fi�re
(;e ear�s c�r�lefas: �) r;�za.
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Accionamiento del avance 
El a1vance entra en ju ego intermitentemente antes de cada car re 
1 
ra de trabajo. Accionando a mano el husillo de avance, se prod.!:! 
cirlan superficies no muy limpiamente mecanizadas dado e1 irr� 
gularmovimiento de 1as manivelas qae resultaría inevitable. 
Este inconveniente queda solventado mediante el avance automí-
tico. Un disco de carrera con ranura en T (fig. 1) es accffo­
nado por el �rbol del disco-manivela. 
En 1a ranura puede deslizar un perno que puede también ser fi­
jado e;O; una po1ici6n cualquiera. 
En el husillo de la mesa va calada una rueda de trinquete en 
�cuyos die�tes se engatilla un trinquete. 
·¡
b 
Fi s . ! Modo de f,J1cionzr el mecanismo de av3nce. al 
rueda ·de ca,.r·n,.n; bl g�,rrón; e) rt.·eda de t,-in<;uete; 
:) trinquete; el barra de e,;ipuje; f) husi Jlo cie la m.! 
sa; 9) me::;a; h) barr. de P.n lace, 
E1 perno y el trinquete van unidos mediante una barra de empu­
je que imprime a la rueda de trinquete en su movimiento de ida 
y por medio del gatillo del trinquete, un corto movimiento de 
giro que se transmíte al husillo de 1a mesa. 
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Al seguir movi!ndose el disco a, retrocede nuevamente la barra 
de empuje. 
El trinquete biselado resba1a entonces sobre la rueda correspo� 
diente y vuelve a introducirse en un hueco. Mediante qiro del 
trinquete en 180 ° puede variarse el sentido del avance. 
·¾a magnitud del avance puede ajustarse por medio de corrimi�nto
del gorrón. Cuando se trata de desbastado, por ejemplo, el trin
quete tiene que hacer avanz�r a la rueda varios dientes y para
el afinado, nnicamente un diente.
Ejemplo: El husillo de la mesa tiene paso de 4 mm� es 
decir que por c�da vuelta que da se desplaza la mesa 
en 4 mm. La rueda de trinquete tiene 20 dientes. Cuan-
do se corre un diente el husillo de mesa se desplaza , 
en 4 mm: 20 O i 2 mm. 
Como consecuencia de la posición, variable en altura, de la me­
sa, la barra de empuje tendrfa que tener una longitud variable. 
Por medio de la barra de enlact se hace oscilar a la rueda pro­
pulsora a de tal modo que se tenga siempre una distancia igual 
hasta la mesa. 
)5 
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IVIS!On de ,,ro9ram3cion C P.. L C U L Q 5 
Ani"i1os qro.duados son eiernentos de forma circular, con gra­
duaciones equidistantes� que las máquinas-herramientas po-
seen. Están alojados en los tornillos que comandan el mo­
vimiento de los carros > o de la mesa de las máquinas (fig.1} 
y son construidos con graduaciones de acuerdo a los pasos 
de esos tornillos. Permiten relacionar un determinado nOmero 
de graduaciones del anillo con la pe�etracfón (Pn), requeri­
da para efectuar e1 corte (fig 2) o el desplazamiento de 1a 
pieza o de 1a herramienta (fig. 3). 
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Para hacer penetrar la herramienta, o desplazar la pieza en la 
medida requerida, el operador tiene que calcular cuantas divi­
siones debe avanzar en el anillo graduado. Para esto, tendrá 
que c{1nocer: 
La pene�na�i6n de la he��amienta; el pa-60 del toJtnillo de coman 
do ( r�n m-U'..lme.:U.o o pulga.da); el núme..to áe d)..v..i..-6,i,one.-6 t'ei an,lllo 
qna.dua.do. 
l CALCULO VEL NUMERO VE V1V1SI0�ES POR AVANZAR EN EL AN1 
LLO GRAVUAVO. 
a)Se detfrmina, inicia 1 mente, la penetración (Pn) que la
�1erramienta debe hacer E.n el material, como sigue:
t1;.•H:,.tJr.ac..i.6n ax,i,a.[ de ta. hu.Jtam,¿e.nta (f..i..g. 2)
Pr == E - e
:',.nt?.t1:,ac.í.6n Jt..a.d.la..t de la. he)Utam,len.:ta ·
IJ - d 
2 
Fr ---·-------------------------------
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1 
1 b) Se dete.rmi na, en seguida, e·¡ avance por di vis ion del ani11o gradua�c, de 1 modo sigui ente: Paso del tórnillo(P) 
Avance por divisiün del anillo{A)= 
N9 de divisiones del anillo(N) 
c) Por ultimo, se determina el numero de divisiones por avanzar
(X) en el anillo graduado, corno sigue: Penetración (Pn)
NQ de divisiones por avanzar (X) = 
Avance por división (A) 
OBSERVACION 
En todos los casos se supuso que e1 tornillo de comando es de una
sola entrada. 
E1jemplo: 19 Calcular el numero de divisiones que se debe ·avanzar en un 
anillo graduado, de 200 divisiones, para cepi 11 ar una p 1 ancha de
20 mm para 14,5 mm de espesor. El paso del tomillo de comando es
de 4 milímetros.
CáZeulo 
Penetracion (Pn) d E - e Pn = 20 14,5 Pn = 5,5 mm.
Paso del tornillo(P) 
Avance por dívision del anillo(A);::: --
4 mm
A = ---
200 
NQ de-divisiones del anillo(N} 
•A = 0,02 mm.
NQ de divisiones por a van zar ( X) = 
Penetración (Pn) 
Avance por división (A) 
X = 
5,5 mm 
0,02 mm 
X= 275 (es decir, 1 vuelta y 75.divisio -
nes) 
29 Calcular·cuantas divisiones deben ser avanzadas en un anillo
graduado, de 250 divisiones, para reducir de 1/2" (0,500 11 ) para 
7/16 11 (0,4375") el espesor de una plancha. El paso del . tornillo 
de comando es de l /811 (O, 125 11) • 
cálculo 
Penetracion {Pn) = E - e Pn = O ,500 11 - O ,4375 11 • • •  Pn =0 ,0625'1.
Paso del tornillo(P) 
Avance por división del anillo(A) =
NQ de divisiones del anillo(N) 
o' 125 11 
! 
l_. 
,'4_::;:: -----
250 
A= 0,0005" 
(8 387 
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Penetración (Pn) 
N9 de divisiones por avanzar ( X) = 
Avance por división (A) 
0,0625" 
= -- - X ::. 125 (es dec í r, l /2 vuelta) 
0,0005" 
e 
[§jJ 
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División de Programación 
FORMA VE AJUSTAR EL TORNILLO PARALELAMENTE CON LA VIRECCION VE 
LA CARRERA CON UN INVICAVOR
1 Monta4 el to�nilla sobre la mesa del cepillo, si es necesario 
2 A5lojaft lal tue�ea� de· 
sujeción y ajustar el to!_ 
nillo de manera que las 
quijadas se encuentren p� 
ra1elas a la dirección de1 
corte. La manija del tor­
nillo debe encontrarse a 
la izquierda para jacilitar 
la operación del cepillo. 
La .marca cero en el torni -
llo debe coincidir con la 
graduación de 90 º en la base. 
3 Apretar las tuercas de los 
pernos de sujeción ligeramen­
te. Estas deben estar lo bas­
tante apretadas para evitar que 
el tornillo gire, y, sin embar­
g o , 1 o b a s t a n t e fl o Ja s p a r a p e..!::. 
mitir que se muevan con un gol-
, 
pe de man o o de un mazo de· p To -
mo de composición. 
F i g. 1 
4 Sujetar. el indicador montado en el fraile o vástoqo de1 ror­
taherramientas (fig. 1). 
5 Observar que el indicador tenga una flecha de contacto perpe� 
dicular a la cara del cuadrante. Cuando se prueba una superfi­
cie vertical, este estilo de indicar se puede leer con más fa­
cilidad que un indicador con flecha de contacto paralela a la 
cara del cuadrante. 
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6 D i s p o n e r el i n d i e a d o r e o n e 1 e e n t , o d e e o n t a e t o h a e ·j a , pe ro
no tocando la cara de la quijada fij� (fig. 1). 
7 Ajustar la carrera de la máquina para 25 mm menos que la lon 
gitud de la quijada fija. 
8 Ajustar la posición del carro rara que permita al punto de 
contacto viajar un0s trece milfmetros de ambos extremos de la 
quijada. 
, ...,.,,.
9 Mover el carro a1 principio de 1a carrera, como se ilustra 
en (A), (fig. 1) 
10 Mover la mesa hasta que la cara de la quijada del banco se 
apl·ique contra e1 punto de contacto del indicador. El dedo de1 
indicador debe re�istrar alrededor de 0¡25 mm, para asegurar 
un buen contacto entre la cara de la quijada y el punto de con 
tacto 
. 11 Registrar la dimensión de la carátula. Luego mu€vase el ca-­
rro a la posici6n frontal (B)� (Fig. 2). 
12 Observar 1a lectura de1 
cuadrante cuando se en­
cuentra el indicador en 
cada extremo de la qui­
jada. La diferencia que 
existe entre los ajuste! 
del cuadrante debe divi­
dirse por dos.El resul­
tado será la distancia 
que debe qirarse el tor 
ni11o. Fig. 2 
13 Golpear ligeramente el tornillo para moverlo la distancia 
necesaria en dirección que se aleja del ajuste m!s alto 
(f·ig. 2). 
� 
1: 
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Apretar las tuercas de sujeción seguramente y volver a ca� 1
probar el ajuste. Cuando 1a 1ectur21 del indicador es exac- 1 
tamente la misma en ambos extremos de la quijada el torni-
llo se encuentra ajustado paralelamente con la carrera. 
15 0uitar el indicador de la m8quina, su�tituyendo cuidadosa­
mente las partes en su estuche de caja . 
ror�A VE ílCNTAR EL TORNILLO A 90 ° EN LA VIRECCION Vf LA CARRERA 
COM 1.W HJVTCADOR 
1 Montar el tornillo sobre 
la mesa, si es necesario. 
2 Aflojar las tuercas des� 
je e i ó n, ajusta nd_o 1 as qui
jadas a 90 º en la dirección· 
de 1a carrera (fig. 3). La 
manija de 1 to r ni 11 o se en­
contrará entonces hacia el 
frente si las marcas cero 
en el torrillo coinciden 
con la marca cero en la 
base. F i g. 3 
3 Apretar ligeramente las tuercas sobre los tornillos de suj� 
ción. Las tuercas deben estar lo bastante apretadas para 
evitar que el tornillo gire, y, al mismo tiempo, lo bastan­
ce flojas para permitir 
el movimiento bajo la ac­
ción de un qolpe ligero 
·1 de mano o con un mazo de 
plomo. 
4 Sujetar e1 indicador rnon 
tado en el fraile (fig.4) 
o en el vástago del por-·
taherramientas. Fig. t
' 1 
1 
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o Observar que e.l indicador tenga una flecha de contacto per
j \ ;• -,-
pendicular a la. carátula. Cuando se prueba una s·uperfic.te>_.: ./
vertical esta clase de in�icador se lee más fácilmente que
11n indicador con flecha de contacto paralela a la cara del
cuadrante.
¡• 
6 .Disponer el indicador cerca del extremo de 1a quijada con 
el punto. de contacto hacia el frentes pero sin tocar la c�
. I ra de la quijada fija (fig. 4). 
NOTA. El punto 
la quijada¡ ya 
hacia dentro o 
de c6ntacto se aplica sobre la cara de 
sea moviendo la corredera ligeram�nte 
ajustando el perro que sujeta al indica 
dor con el portaherramientas. 
1 1 
7 Ajustar el punto de contacto contra la cara de la quijada 
no i· me éri o d e 1 pe r ro . q u e s u j e t a e 1 i n d i e a d o r a 1 p o r ta h e r r a -
r:'ienta. ··Obténqase una lectura en el indicador.de'.alred.edor f 
je 0, 25 mm. como se muestra en (A),(figura 4) 
PPEC'AUCiiJN Este es uno de: 1os métodos más seguros para 
·ajustarla base del indicador y protegerlo de da�o:�El
ajuste se puyde hace "' moviendo la corredera. _Sin embaI:_
Jo, esto no �ebe intentarse a menos que pueda intentar• 1 -
se ccntrolar;a mano la acción de la corredera.
8 Notar la lectura del cuadrante. Con la alimentación manual 
de 1c: mesa mover el tornillo de,manera que el indicador se 
· e.nc11e_ntra en la -posici6n. (B).
9 Observar,li lectura en (B). 
10 Restar la lectura inferior de la superior, dividiendo lá 
·., 
�if�ren�iá por'dos. La respuesta es la cantidad que debe
girarse el tornillo.·
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11 Golpear ligera�ente el tornillo en la firecci6n �ue se ale 
je del ajuste superior, �ara la distancia requerida. 
12 Apretar las tuercas de sujeción, comprobando el ajuste. El 
indicador d�be registrar la misma lectura en ambos extre­
mos de:la ouijada. Si existe aGn una difererlcia entre las 
dos lecturas, debe aflojarse las tuercas de sujeci6n y con­
tinuarse el ajuste hasta que sea correcto. 
13 Quitar el indicador de la máquina. Colocar cuidadosa�ente 
las piezas en el estuche. 
fr---..__, INFORMACION TECNOtOGICA: 
-� USO DE LOS �ERNOS, MORDAZ/l, Y BLO-
Dívision de Programación Q u E s e o N e E p I L L o 
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REF' tH T . 4 5 7 / 6 
l Leer nuevamente la descripci6n de los diversos tipos 
de pernos de cepillo. 
2 Insertar un limpiador de ranlras Ten el extremo de 
la ranura de la mesa cerca del n.andril, tirando de él 
hacia afuera. Repetir ese paio varias �eces para lim­
piar todas las rebabas. 
3 Limpiar 1 as Y'''?bil.bas que se p.Jedan acumu1 ar al. ededor 
de la parte s·1;12rior de 1as ranuras y superficie de 
1a mesa como r��ultado de la limoieza de las ranuras. 
F i g. 5 
�- · ----·- -- rz...s.
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PERNO CUAVRAVO VE CABEZA T
Inseftar la cabeza Ten el extremo de la ranura de la mesa y 
empujar el perno a lo largo hasta la posición requerida. 
PERNO VE CABEZA T RECO PTA VA 
Bajarla cabeza del perno en la ranura de la mesa, girando la 
cabeza. 
PERNO ROSCA DO VE CABEZA T ,. 
1 Insertar la cabeza roscada en el extremo de la cabeza rosca 
da y moverlo a su posición. 
2 Seleccionar un perno roscado que se proyecte suficierttemen� 
te arriba de la superfici� de trabdjo para contener una mor 
daza (si es necesario), una arandela y una tuerca. 
USO VE MORVAZA, BLO()_UE VE EMPA()_IIE V HLOQUES VE ESCALERA 
1 Leer nuevamente la descripción de l:1s diferentes tipos de 
mordazas� bloques de empaques y bloque� de escalera. 
2 Seleccionar una mordaza 
simple y un bloque cuya 
altura sea igual a la 
superficie que se va a 
sujetar. Si no se tiene 
a mano bloques de la a! 
tura �propiada, debe colQ Fig. 6 
carse una solera entre la parte superior del bloque y el 
inferior de la mordaza. 
3 Insertar un perno de cabeza T en lJ ranura de la mesa. 
'-------·---·------------- · . --· 
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4 Colocar la mordaza sobre el 
perno. Sopó··rta r un' extremo
. ·. 
de 1 a mor'daza sobr'e el tra 
b a j o y e l 'o fr o s o b r e e 1 b 1 o : , ¡ 1 
que. Comprobar que la mor­
daza se encuentra a niv�l y 
· que el perno se encuentra
colocado, cerca de la super­
ficie sujeta. Ver la figura
7 que ilustra el m�todo cor�ec
to de sujecióri, ..
NOT.n. Debido a la locali 
zaéión de las ranuras de 
la mesa y el tamaño y far 
ma del trabajo no siempre 
es posible colocar el to!:_ 
ni 11 o en 1 a pos i e i ó n de s-u : 
FIG. 7 
_m§xima potencia de agarre� Las disposiciones que se 
i1ustran en la figura 7 deberán duplicars� siempre que 
sea posible. 
' .� � 
5 Coloca1· una arandela y una tuerca sabre e1 perno, apretardo 
la tue\"'ca con una11lave. 
1 
CORRECTO 
1 Perno Gerca del trabajo. La mayor presión se encuen� 
tra aplicada sobre el trabajd. 
COR�ECTO 
2 . Mordaza a nivel to r 
-. cra el área de 1 a ca 
ra de la mordaza se
,. 
apoya sobre el tra-
bajo, dando 1 a máxi 
1.1 a potencia de aga-
r"'e, 
F i g. 8 
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INCORRECTO 
; 1; 
Y BLOQUES 
�IT. 457 4/6 
1 Perno cerca .. del bloque. La mayor presión se 0jerce so-
. 
. . . :'\ 
br� el blo-1ue y no sobre él trabajo. la esquina del 
trabajo es lo único que -se sujeta, ·por lo que 1:a pote0_ 
ci, de agarre es mfnima. 
} 
2 La mordaza no está a nivel. Esta tiene tendencia a la-
dear el trabajo. Al acercar la tuerca hay tendencia
para doblar '.11 perno. 
INCORRECTO 
1 ?erno a la mitad de la distancia entre el trabajo y el 
bloque. La presi6n se encuentra distribuida uniforme­
mente, cuando la máxima presión se necesita en el tra 
bajo. 
2 La mordaza no está nivelada. Solamente los extremos 
de la mordaza sujetan al trabajo. El apriete de la 
tuerca tiene tendencia a doblar el 
INCORRECTO 
Fig. 8 
Fi g. 9
3 Limpiar la cara inferior de los bloques en V con una 
lima. Quitar cualquier marca de la superficie de 1os 
bloques en V y de la mesa con una lima de 
dra abrasiva. 
Fig. g� 
qq� 
n--'""'l"."'�--,1:'!!!!r--_..----, 
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1 
1 
1 
4 
5 
6 
Colocar los bloques en V. sobre la mesa con las len­
guetai en la ranura seleccionada. Las lenguetas ali-
near�n a los bloques en V con la r�nura de la m��a 
(fig. 8). 
Soportar el traba.jo sobre los hloques en V (fig. 10) 
Insertar dos pernos T en la r0nura de la �esa y mover 
los en posición. 
7 Seleccionar dos mordazas plands, colocGndolas sobre 
los pernos. 
8 Insertar una pieza de cobre, cartón o metal SJave en­
tre las superficies acabadas riel trabajo y las morda­
zas (fig. 10) 
9 Comprobar la mordaza cara aserurarse de 4ue está a ni 
ve1 y de que t:1 perno se encu--antra a la menor distan­
cia posible de la superficie ,ujetas 
10 Apretar firmemente las tuer�a� sobre los pernos. 
11 Colocar un tare adecuado contr� la arista frontal del 
bloque V para r0sistir el empu�e de la herramienta. 
1 
t 
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METODO ALTER�ATIVO 
Como m�todo alternativo para sujetar la flecha pueden usarse 
los bloques V, ilustrados en la figura 11 .Estos bloques en V 
son particularmente convenientes cuando deben sujetarse muchas 
piezas duplicadas. 
a Cuidarse de com1robar mesa y trabajo para �arcas y 
limnieza cuando se montan los bloques �obre la mesa. 
b Colocar los bloques V sobre 1a mesa cbn la lengueta 
en la ranura de la mesa. 
e Apretar el bloque V contra la mesa,·aiegurando un to­
pe frontal, contra la parte anterior del bloque para 
recibir el empuje de la herramienta {fig. 11). 
d C o 1 oc a r el t r aba j o en e l b 1 o q u e V , : ·¡, o n e r 1 a m o r d a z a 
sobre los pernos y, luego, aplicar las paralelas y 
t u e r ca s • S i e s to t i en e rn a t i r a p r' o t e c to r·a d e m e ta l 
suave o cart6n entre la superficie acabada del traba- 1
jo y las ranuras. 
,., 
! 
e '.:;ujetar el nivel Je la mo�daza, qirando la tuerca pa­
ra apretar la mordaza con los dedos. 
f Apretar alternativamente caja una de las tuercas con 
· !'na llave. Apr-:> tar u1 poco cada vez hasta que se aplj_ 
que suficiente presi6n para �ujetar seguramente el 
trabajo. 
1 
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.B. BLOQUES EN "V" A. 90 º CON LA uIRECC.ION A LA CARRERA 
1 Cowprobar la �esa de trabajo y los bloqu 0 s V para 
· se de que están 1 irnpios y 1 ibres de 1arcas.
asegurar-
2 Aline�r los �loqu�s en V entre si, colocando el trabajo o 
una barra de prueba en las abe;> �uras en forma de V. 
3 Coloca.'r·:la .escuadra sobre ia mesa en posición vertical con 
la hoja tocando_ la flecha, según se muestra en la fÍgura 
·-. 
. 
.i 
l 2 en (l.�)
4 ·S u j et ar· ·:u:n a es e u adra d e
conbi�aci6n de maner1 
q1e la hoja se encuen­
tre plan� sobre la su-
oerfi�ie de la mesa y . 
1 . 
1a base descanse contra 
la arista frontal de 1a 
mesa. 
Fig. 12 
5 Ajustar la escuadra de 
combinación de manera que el extremo de la hoja toque la 
. 
1 
• 
orilla de la prim�ra escuadra (fig. 12 ;.
6 Oispon€r las escuadras en la mi3ma forma en el extre.ílO opue� 
to de la flecha, según se muestra en {B), en la figura 12 
_ __J - ...
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PILLO ( BLOQUES EN II V" A 90 ° CON LA 
Dlví$1on.;_ Pfog,aff"1C.iótr DIRECC ION A LA CARRERA 
7 Mover o golpear ligeramente el bloque V hasta que la orilla 
de la primera escuadra se encuentra a la misma distancia de 
la orilla frontal de la mesa que tenia cuando la escuadra 
estaba en la posición A. 
3 Sujetar ·un tope de 
barra a la mesa y 
contra las orillas 
frontales en bloques 
en V (Fig. 13), .Es­
te sujetará a los· 
bloques t?n V. al ine! 
dos y, además, resis 
tirá el empuje de la 
:.erraniienta. 
Fig. 13 
9 Sujetar la parte redonda del trabajo con dos mordaz�s planas 
usar separadores de metal· s11ave o cartón en la superficies 
acabadas del t"' 1bajo y los lados inferiores de 1as mordazas 
para proteger las superficies acabadas. 
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USO DE PLACAS DE ANGULO, MORDAZAS Y 
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GATOS l 
i 
l í 1¡: _ · ·comprobar el alineamiento. Hacer loi ajustes que sean necésa- i i ¡ 
� 
. ! 
·¡
¡ 
'i 
. .
r1os. A�retar luego la tuerca seguramente. 
1 m�evamcntc 1 u d es e¡" ·¡ pe i ó n d e_ l a s p l a e ª· s � e á n g u 1 o • 
,.), 
2 Limpiar la superficie de la mesa y las ranuras. 
·¡ 
·j
1 
,;' 
, 
; 
_,... ·. 
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3 Limpiar la placa de ingulo. 
E�iminar con una lima fina 
o una piedra abrasiva pla­
na • c u a l e � q u i era m a re a : d e
l'a cara de la p1aca de án­
gulo y de la superficie de
la mesa .
4 Probar ambos lados de la 
placa de ániulo para ángulo 
recto con una escuadra de 
precisión. Debe suponerse 
que la escuadra se �antiene 
en el cuarto de herramienta 
o aJgGn otro lugar seguro y
que se comprueba periójica­
mente oara exactitud�
----------
Fir¡. 14 
) 
_/ 
5 Colocar la placa de ángulos sobre la mesa o las lenguetas 
alineadas en la ranura central de la mesa. 
SUJECION DE LAS PIEZAS. 
Mediante la sujeción se 
origina entre la pieza 
y los apoyos o calces un 
fuerte. fozamiento que im 
pide el deslizamiento de. 
la misma al obrar sobre 
ella el esfuerzo de cor-
te. La magnitud ael roza 
mi 0 �to crece con la aspf 
reza o rugosidad de las superficies de sujeci6n y con la pre­
sión ejercida por lasmordazas. Esta última ro puede, sin embar 
go, ser extraordinariamente grande, pues podría darse e1 caso 
de que se deformaran las piezas cuando son delgadas. La super­
ficie de sujeció� tiene que ser suficientemente gr1nde, pues 
si �s demasiado pequeHa la presi6n por unidad de superficie 
404 
1 
1 
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podrfa resultar excesivamente grande y quedar� como consecuen�. 
. . .. 
cia de e11o, señadadas en la pieza las rr.arc,,s de 10 .,. sitio·s •. · 
oprimidos� Las virutas y demás cuerpos ex.traños -¡nterpuest¿·:él:<::\�.d' 
hacen que la sujeción no sea buena y por esta raz6n deben lim-
piarse las superficies correspondientes antes de proce!er 
sujeción� 
Las piezas pequeñas se 
s · .• j e tan en .e 1 to r n n ·¡ o 
de sujeción. o.mordaza 
't 
a 1a 
de 1 a má-qu.,i�a :.(f i g..1 5) 
La pieza se levanta al 
goal cerrar la mordaza 
móv i1 y. por esta razón 
hay GUe apretarla contra 
el fondo, golpeándola 
con e1 mazo de madera. 
Con auxilio de piezas 
paralelepipªdicas se fa 
fig ., i6 �ujecf6n m 1� mes.a etc ce¡. i ! :cr. e) 8.'...;cr: ;.p0:.·:i 
�c;11r,do x r,� !o ,�ts pe.,ue'i,) q:.,r; sec: ,,c.::a,1 ·: b) m:il ::i;,,.yc> 
c;_:.ancl·.:. x f.�. di::masi.::.d<J ·:·r¡.r.dG c,:;n ... �!.:;c;ó1; e y� e} rncr­
d�zc: de �r '..:jec�6r. d€·c,;-lc.'\.¿:'le t:r, .fl., "' ,":?; c!l c�r:-;�h-;:"" ifo 
:it=;: !;'. JjC:'.:<,�r ... 
cil ita la co1ocación y 
sujeci6n, pero ha de at�nderse a que con ella no queden difi� 
cu1tades Tas mediciones y vErifi:caciones durante e1 mecanizado 
Fi::. J7 Suj-ceL"n Ce pic?Zn�. d;;l::..:�d.e:,; a) list:5-n de 
t.o;:::::; ':'} ,:Nt�.!tt.t e} ¡:.te.zas p:Jr-3 ��jt:r.i6n L.:>t'? "" -3f ; 
d} �pr r··;! d�-?. !ilJ_: ec:; �., ccn !.0m i f Jo ; ,a} tope d�l ª!l 
F·1g. 18 
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Las piezas grandes se sujetan sobre la mesa de cepillar )fig.
16} como medios de sujeción se emplean tornillos y hierros o
garras de sujeción . Las cabezas d2 los tornillos de sujeción
han de ajustar bien en las ranuras en T de la mesa. El hierro
o ga�ra de sujeción transmite al: pieza la presión de sujeción
Tiene que est�r dis�uesto paralelamente a la superficie de su­
jeci6n con obje{o de que el Srea de apoyo resulte sufici�nte­
mente �rande. Los tornillos �e sujeción deben quedar cerca de
la pieza para que, arrovechándose la acción de palanca, se pr�
duzca una fuertr presión sob�e la pieza. Si �sta no puede suje' -
tarse por arriba se recurre a sujetarla a la mesa mediante pi�
zas lat2rales (fiq. 17).
------------------------------·- ----------
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Divisió:, ele �9:kmación ( O E S C R (p C TO N D [ PO R TA H E R R A M I E N TA S } 
DESCR!PCION DE PORTAHERRAMIENTAS 
H\MAr:iQ Y ESTILO 
Para el operario .. '.e un cepillo el tamaño del portaherramientas 
depende prin:ipalmente del tamaño del vástago que ajustará en 
e1 frai1e de la máquina .Es necesario también que el operario 
decida si el portaherramientas debe ser recto o en ángulo, si 
el ángulo -es derecho o izquierdo, y seleccionar también el. es­
tilo de portaherramienta adecuado a la forma de herramienta. 
El porta herramienta de  vástago recto (fig. 19) sujeta a la he-
1rramienta paralelamente cor.·los costados del portaherr-"mié:.nta, 
contrastando con el estilo angular {f:g. 20 ), que sujefa a la 
herramient;;. formando un ángulo con el vástaqo deslizante. Estos 
portaherramientas pueden también ser derechos o izquierdos 
(fiq. 20) deoendi2ndo de la inclinación de la herramienta, a 
u no o a l o t ro 1 a do . 
De acuerdo con las Normas Americanas (American Standards)', edj_
tadas por la American Society of Mechanic�l Engineers y publi� 
cada en 2 1 !'meric an Machinists 1 Handbook, "una herramienta an� 1
gular tiene su punto doblado a la derecha o izquier�a (fig.20} 
para hac er má3 conveniente su operación. Estas herramientas se 
llaman herramientas izquierdas si la punta está doblarla a la 
izquierda, mirando la herrar.iienta del extremo de la punta, cori 
la cara hacia arriba y el vgstaqo alejándJsc del observa�or, y_ 
v i e e v e r·s a 11 
Puesto que un portaherramientas puede cla�ificarse como un vás 
tago de herranientas, la divisi6n p 11 ªde también aplicarse a un 
portaherramientas. El uso convencional, sin embargo. no ha 
adoptado enteramente 1� definición; por esta rJzón, �n la fig� 
r0 21 se muestran cuatro ejemplos de dos fabricantes importan­
tes de estos produc1os. 
1 - - ----------
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Fig. 19 Fig. 20 
li 
El po.rtaherramienta .que se muestra en (A) se designe como po_i:_ 
taherramientas angular derecho; el que se ilustra en (8), rs 
a,�gular izquierdo. E1 pcrt�herrarnientas que se muest:-a en {C), 
que sujeta unJ herramienta para corte lateral, es también un 
sujetado.r angular izquierdo, aun cutndo está e:1 la dirección 
opuesta a 1� d2 (8). 
Independientemente de que e1 portah,"!rra111ientas éste, "doh1ado" 
' ' 
al lado opuesto, comparado con e1 
que se muestra en (B), la herr3-
mienta que sujeta cortarJ en el 
mismo lado del trabaj� El port! 
h e r r .a m i en ta s q · 1.e s e mu e s t re en 
(D), correspondientemente, es 
un por�aher�amientas de corte 
lateral que �arta a 1a derecha. 
F i g • 21 
El esti1o de portaherramient2.s se ve afecto.do por la forma de 
1 a se e e i 6 n de 1 bu r il ( f � •:J • l 9 ) . S � en ti ende que l a her r ami en ta 
se selecciona primero para ajustarsG al estilo de corte, dureza 
d el m a t e r .i a 1 y e 1 a s e d el t r a be: ;l o . 
Los portah�rramientas se des·ig'."1<'1,1 por uriJ cifra del fabricante, 
que usualmente es una letra colocada antes o despuªs d� un nO­
mero. En otros casos puede usa�se una letra y otra después del 
número. las letr;:.s (S), un 0 (LL c;ospu&� del número, indican 
que el portaherram�entas es r(:ci.:o, <1. l.:\ d�r2cha o a :a izquier 
da. La letra que precede al nú:nern c.:egurM:ie.!i-�e es 1a identif·l­
cación del fabricante y que .,r,d-;t.:a c"l estilo del. bur- 11. 
f: 
' 
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División da Ptos,,amadón (DES� R I PC ION" DE PO RTAH E RRAM I ÉNTAS} ·
Por e�emplo, la designación T-2-S indicar�a que el portaherr-ª._ 
mj;entas _se usará para sujetar u.n buril cuadrado de 9 mm y q.ue 
tiene un vástago recto de 16X38X200 mm. Esto ajustaría en tir\ 
�ortaherra�ientas con capacidad mixima de herramienta de 
2lX 3 8 mm. _ .......... . 
,· . .  
TIPOS DE PORTAHERRAMIENTAS 
Los portaherr:amientas pueden c1asrficarse de acuerdo con el mé 
to do d e s u j' e cj 6rt de- 1 a. her r ami e rita y e o n res pe et o a 1 v 1 s ta g o 
-del sujetaü:oc •. )J) . .aquéllos que sujetan la herramienta parale-
·1 amente (horizont�1) con -e:l-'vástago del portaburn; (2). aqüe-
11os _que inc1 inan 1a herramienta a un ángu1o 1 igero con e1 vás
tago, y (3), aquiellos que inclinan la herramienta a un ángulo
p r,·o ,¡¡ u o e i ad o e o n e 1 vástago .
.. ;. ··, : 
Cada uno de los tres portaherrárr:ientas, ilustrados en la fig. 
l g· es t á d i s e ñ a do p a r. a. su j et ar 1 a her r a m i en ta p a r a 1 !:! 1 amen t e c o n 
e1 vástago de:1 portaherramienta. La herramienta qu·e se usa en 
estos·,tres.portafierramientas se-adapta a la forma requerida,y 
1os claros n2cesarios. A menos q,ue la herramienta s:e sujete P-ª.. 
-- ••· · ,.- e -· ., • .., ........ -··--·1. 1 
ralelamente el ángulo a que se 'presenta 1a herramienta al tra 
bajo cambiará y también los claros variarán� 
Un portaherramienta! st;mamente
útil es e1 que se usa para ce 
pillos j perfiladn}as, mostra� 
do en la figura 22. t.:\í hérramie!}_ 
ta se sujeta, paralelarnemen�e 
a 1 vá s ta g o , par a aj u s ta r s e a 
cualquier ánguJo de corte a la 
1 
1 
f 
l._ 
Fig. 22 
derecha o a la izquierda del trabajo. E1 portaherramientas pu� 
de .. 3.u3et.arse en un cepillo en 1a forma convencional (fig. 23), · 1 · 
con el filo de ·corte adelant�'d�- la superficie de soporte,- que
pt:iede girars·e el portahcrrar.li!enta.s· de· man.era que actúe como !J� 
rf'ai.:ienta de cuello de ganso ·(on· el filb de corte atr.5:s de la 
articu1acíón (fig. 24). En. el• caso anterior 1·a herramienta ti� 
n<:. Lendencia a rebotar en· e1 trabajo durante el corte, mientras 
·---'-''"-"-----'=---., ... ·--------------- __ ,__ ..,..,..___,. 
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q u e e 1 r e h o t. 2 d e l a } , e r r úii e n ta e s ¿¡ 1 e j á n d o s e d t.' l t r a b a j o e u a n
do se'sujeta en la segunda 
Al sujetar 1 a ¡, e r r i1 r.1 i en ta 
paralelamente con el v5s­
tago Je1 pc.rta[¡err,wien-
. tas los claros y ángulos 
se de te rin i na n f á c i 1 rn ente 
y deben afilars� sin co� 
siderar el ánqu1o de in­
�1 inaci6n de la herramien 
t'a .(fig. 25). 
:10 si e i ó n. 
TALON 
Fig. 23 
FULCRO o punto 
de apoyo 
Fi g. 24 ?ig. 25 
En el segundo 9rupo de portaherramientas el buril se inclina a 
un ángulo ligero. Este ángulo, llamado án9ulo de portaherra­
mientas, debe ser tal que elimine�, hasta donde sea posible, el 
esmerilar ld cara surer{or de la herramienta. Para el trabajo· 
de cepillo un_ ángu
lo satisfactorio es de lS" (fig. 25) El esm� 
rilado en este caso da a la herramienta el claro necesario, 
tanto frontal corno lateral. 
Los siguientes dos ejemplos en 
procedimientos en esta clasifica 
ción (fig. 2G) inclinan la herra 
mienta a' un ,fo9ulo pronunciado 
que debe corresponder al 5nJu1o 
el cl�ro m§s satisfactorio del 
frente de la herramienta. Este 
tipo Je portaherramientas, sin 
embargo, aun cuando no se usa 
extensamente p a,r a trabajo �;en� 
ral del cepillo, tiene ciertas 
Fiq. 26 
ventajas c1;ar 1do se emplea para sujetar buriles de perfilar. La
herramienta en este caso se puede ya esmerilar en 1a parte sup� 
rior, sin ca,,1biar el contorno de la herramienta si 1a superfi-
cie superior se afila siempre al mismo ánnulo. 
" .  � Zio 
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1
. 
�e usan dos métodos principales para sujetar la herramienta en 1 
el portaburi1: primero, la acción de sujeción ditecta causada 
por la presi6n de un tornillo; segundo� una acción de acunado� 
ya sea producida ya se2 por una leva o po� un perno de apriete. 
En la figura 27 y 28 
se m�estra un ejemplo 
de:1. pri111er método. La. 
',e(r-ami enta se í-nserta 
en un agujero rettan-
frente de un portahe-
-r -.. �--� · 1 r 1 ¡ !7' , 1 1¡i 1
11 � J �jl.t�t�1 -t::¡_ ' �:.:,-.... 
-!i( � : 
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rramienta y se �esliza F" 27 l g • F i q. 28
tornillo. hacia dentro, apretándola por medio del 
Fig, t.9 
APRETAR :,,.-
Fig_. 30 Fig, 31 
En el segundo caso la herramienta se encuentra aplicada contra 
la base infr:rior del_ portaburil por medio de una acci·ón de 1 ::va 
(fis. 29). l\l girar, la leva con una 11ave, oprime contra la he­
rramienta en dirección tal que, cpnforme la acción de la herra­
mienta tiende a acercar al buril contra el portaherramientas, 
�o acuBa en forma más apretada al aumentar la presión. la herr� 
mienta puede librarse fácilmente, girando la leva en la direcci 
6n opuesta a la indicada �or la flecha. 
J 
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E1 p[:rno Je apriete es otríl adaptación, también de 1a acción 
Je acu�ado que puede usarse eficazmente con herramientas ., ;)id-
nas ·( f i 9 . 3 O ) . La h o j a se e o l o e a. en un a ranura a un l ad o del 
¡1orta"1c�rra1:i enta y se sujeta en esta posición con un tornillo 
ahusa�o dP un costado plano. Al apretar el tornillo. la super­
ficie a.husa.<la empuja al perno hacia abajo y la p)res·fón Je 1a 
cara µ1ana de la cabeza contra la hoja 1a sujeta en ·.,u luqar. 
La;; f i ·:; u ras 31 y 3 2 i 1 u s t r a n 
otros dos ,tétodos para suje­
tar 1 a í·1 (! r r a rn i en ta en e 1 p o!:.' 
t a h e r r a ::. i i� n t a . 
Existen ta:,1tién en e1 mercado 
jueqos patentados de herra­
mientd :·1 porta.herramienta que 
Fig. 32 
t i e n e n 1n u e r1 a s e a r a e t r� r í s t i e a. s e o n v en i e n te s • E 1 j u e 9 e '1 u e s e
i l u s t r a en 1 a f i gura 3 3 se ha· he eh o es pe e i a l mente par a traba .i o 
de cepi11o .  
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1 
Es 1 a oper�i;:;i,on mecani ca, que· se· ejecuta a 
través de1 desplazamiento longitudinal de 
1a herramienta, combinaáo con e1 desplaz.f 
miento, transversal de la pieza sujeta a 
1 a mesa. ( Hg .  1) ., . Es ta operaci on es eje­
cutada para ·obtener superficies de refe­
rencia y: posiJ:>i1itar futuras operaciones 
en pieza$. t�1e? como: reglas, bases ,guías 
y bancadas de maquinas. 
l.� : 
Fig. l 
-; .. : .. 
PROCESO DE EJECUCION 
(····,, 
I CEPLLLAFr. HORIZONTALMENTE Sl.JPERFICIE PLANA 
lQ Paso Fije Za pieza. 
-� ·Limpie la mesa y la :prensa de.
1 a :máquina .
. i Fije la prensa en. 1 a me sa d1�· .
. la maq1.1i n, en la PQ� i ci-0n i ndi e� 
da en la fig. 2 • 
..;.S_ Fije'· la pieia ert 1a pl"ensa_.· y 
apriete s·uavemente. 
OBSERVACIONES 
1 la pieza debe fjjarse de modo 
que permita el cepillado en· el 
sentido longitudinal. 
2 En casos'de piezas delgadas, 
gire la¡prensa como 'indíca_Ja_J'_i1
' 1 • • • 
gura 3. 
3 En el caso d2 que haya reba­
bas 'én la superficie de apoyo de
1 a pr � n s a , e 1 i m f � e 1 a's �
4 La pi�za deb� fijarse por arrj_ 
COD. LOCAL: 
Fig. 2 
ESPESOR 
A REBAJAR 
1 
ba de '
i
os mordientes c!e 1 a mo p sa..,...........,..
_
,,_.,....,...,...._, __ �� ........... ---....,:
1
_ �e : : · "4 n,n en ,·iis de 1 espesor a
, ebc ,;a,.. Fig. 3 __ , __  - · - ·---·
'/J A 1 ") 
l ¡ 
� OPERAOON: 
HORIZONTALMENTE, 
REF.HO .. � •. 2 .5 
� 
CEPÍLLAR 
DwiMin • ,....,MNIClóns u P E R F 1 e r E PLANA Y SUPERFICIE PARALE A 
d Golpée ligeramente la pieza para permitir un buen 
apoyo y apriete firmement� la prensa. 
OBSERVACION 
En superficies ya mecanizadas, se golpea con mazo o mar­
tillo de material mis blando que
la pieza. 
2� Paso Fije la he��amienta 
a Coloque el porta h�rramienta 
en e 1 sopo r te y a p r i et e el to r n i 
llo (fig. 4). 
� Fije la herramienta de 
desbast1r (-fig. '5). 
o 
o 
F"i g. 4 
NOTA: La charne 
la puede ir tarn 
bien inclinada 
al sentido con-
�<' 
o� trario de l s su. 
�:í 
lf perficie �ue se 
.--::;; ___ __,_ 
Fig. 5 
OBSERVACION 
Fig. 6 trabaja. 
El brazo de palanc� de 1a herramienta debe ser el menor· 
posible (fig. 6). 
3� PaSOPite.paJte. la. máqu.ina. 
" 
\ 
-ª- ,�proxime la punta de la herranienta 
dejándola más o menos 5 mm enciLld de 
la superficie a cepillar (fig.7). 
_!?_ Re�iule y centre e1 recorrido de la herramienta (fig.8) 
(regulaci6n de la longitud y centrado de la canera). 
c Lubrique la máquina. 
1 
1 
Lt�'
'----- �--------------,,,-:i-:4--- ----·--��--- ·--
� OPERACION: 
. 
REF ·H O • 1 6 / A ¡ 5
j C 8 S ¡ CE PI L L /\ R H O R IZO N TA Ui EN.TE , � (SUPERFICIE PLANA Y SUPERFICIE PARALELA 
DívisFón de Programación 
·' · 
rig. 1 
Fi g. 8 
4� vaso Cep.llle fa. -óu.pelL 1ic..le. 
a Aproxi�e la herramienta a la pieza con la m�quina en 
marcha hasta hacer contacto. 
· b Desplace el materi�l hacia afue
ra de. 1 a .herramienta { fi g. 9 ). y p�
re 1a máquina.
c Tome referencia, gire y fije el 
anillo graduado en cero (fig. 10). 
� Dé la profundidad de corte y des 
baste. F_ig. 9 
e seleccione 1el nú.mero de dobles carrera.s por minuto, 
( p o r me d i o d e ; c á t e u 1 ·o o . m i r a n d o 1 ?.- ta b l a ) � 
0!3SERVACI0N 
Si se trata de material blando, 
inicie el desbaste con pasadas 
profundas. 
_f. Pon.0a¡Ja máquina en marcha y
aproxime lateralm�nte la pieza 
a la herramienta hasta tomar contacto. 
'------- ----- --·- --·---·-----------
---- 1� 
Fig. 10 
OPERACION: 
'CW CEPILLAR HORI ZO�IT,\U1ENTE, 
D� s lJ p E R F I e IE p L J\ NA y su p E R F I e IE p AR AL El/\.1v1s,on.,... rrogramec,on 
REF.HO. 16/A 14/5 
_JI_ Acop1e e1 avance auto 
mático (fig. 11) y cepille 
1a cara. 
0BSERV!',CIOM 
t .. , .  f"':. ·') 
03 1 :.JeJe·,_;.1,,_ a · ,  mm para e 
acabado. 
� Pare la rn5quina al 
obtener la superficie cepill� 
dél • 
Fig. 11 
_i Afloje la tuerca A y desplace el pe;·no sobre la ran� 
ra hasta que el trinquete B accione uno de los dientes 
del piñó,n e 
El avance de 1a :nesa debe fijarse en tal forma q,ue la 
alimentaci6n del corte se haga cuando la herrarnienta va 
en carrera de retroceso (observar mecanismos de avance 
automático). 
El avance de la mesa se debe selec:ionar de acuerdo al 
afilado-del buril (qerecho o izquierdo). 
OBSERVACION 
Cuando �e requier� �na super 
ficie bien acabada� se da la 
última pasada con herramienta 
de alisar (fig. 12). 
¡ 
·� 
,1r 
Fiq. 12 
'-------------------------, �-------·---------J 
OPERAOON; 
CEPIL AR HOkfZONTALMENTE, 
REF. 
0 1 H . 6/A 5 5 
D • . I. d p su p E R F I e I E p LANA y su p E R F I e I E p ARA LELA 1v1s,on e rogramac1on 
'II CEPILLAR su�ERFICIE 9 LANA PARALELA 
1? Paso Fije a plez« (6lg. !3). 
(Vea las observaciones parte I - primer paso). 
la superficie ya trabajada debe ir acentando sobre los 
ca1ces. 
a Apoye la pieza sobre dos 
calces paralelos iguales. 
b Utilice dos cuñas, una en 
cada mandibula, dándoles in­
clinación de modo que se pos! 
bi1ite 1a fijación y el apoyo 
total de la superficie cepi­
llada con los calces. 
cuño r··-··  . , 
¡ - - ' 
F .ig. 1 3
Seleccione las dobles carreras por minuto. 
2? Paso Cep.if..e.e. la. .6upe.il6.ic• ..i..e. 
(Vea parte I - 4? Paso). 
colee 
3? Paso Vet -ló-lqu.e. .ta-0 med,ida..6 
brador (fig. 14), 
y el paralelismo, con el cali-
OBSERVACIONES 
1 La medida es tomada con 1a pieza fija en la prensa 
2 El paralelismo se verifica midiendo en varios puntos. 
Si es necesario, suelte, retire las rebabas y 1impie la 
pieza. 
VOCABULARIC TECNJ�O 
PAPAI.ELCS -c1 r:,·
OPERACION: 
CEPILLAR VERTI :CALMENTE SUPERFICIE PLANA 
REFÉR.: H O. 17 / A 11 / 2 r' 
COD. LOCAL: 
Es la operacion que consiste en obtener verticalmente una superficie plana, 
a través de dos movimientos combinados de la herramienta, uno 1ongitudina1 
y otro vertical descendente (avance - fig. 1). Se realiza tambien con· e1 
movimiento longitudinal de la herramienta, combinado con el movimiento ver­
tical ascendente de 'la rr:,esa (avance - fig. 2). 
Se aplica para cbtener superficies de refel"encias y superficies perpendicu­
lares en piezas tales como: prismas, paralelos, guía�_ y bancadas de maqui-
nas. 
· r'ig. T Fig. 2 
PROCESO DE EJECUCION 
lQ Paso Sujete la pieza. 
OBSERVACION 
En el caso de no ser posible(,la fijación con la morsa, se utili­
zan perfiles en escoadra·o bridas di rectamente sobre 1 a mesa · 
( fi g. 3). 
Fig. 3 
' ' 
�· O?D.ACAON: 
� \ CEPILLAR 
RE11-f o • l 7 / A
División de Programación 
VERTICALMENTE SUPERFICIE 
2� Paso F.lje. la h e.Jtlta.m.l en.ta. • 
Incline 1 a charnela 
(fi,g. 4 ) 
OBSERVACION 
La inclinación de la char 
1 
.:.../ n�la permite que 1 a herra 
mienta se aparte de 1 a pi_g_ 
:: a durante el �etorno, evi 
tando que ella rasque la 
t·" cara cepillada. 
b Coloque el porta herra -
mienta y apriete. Fi g. 4 
�� Paso P�epa�e. la máquina. 
a Lubrique. 
b D�termine el namero de dobles carreras por minuto 
c Regule el recorrido del carro. 
4� Paso Ce.pille la �upe�6.le.le. 
a Ponga la máquina en marcha. 
¿ Aproxime la herramienta al material. 
c Dé la profundiad de corte desplazando la mesa. 
PRECAUCION 
LA PROFUNVIVAV VE CORTE SE VEBE VAR �ON LA MAQUINA PA­
RAVA. 
_j_ Cepille con avance manual del carro (fig. 5). 
OBSERVACIONES 
1 En los casos de superficies verti­
cales muy grandes, 1onde el recorrido 
del carro no es suficiehte,se 
cepilla levantándose la mesa 
verticalmente. 
2 Si es necesario, se utiliza 
refrigerante adecuado
3 Esta operación se puede re� 
lizai"' COL 1a uti1ización del Fig. 5 
autom�tico ascendente de la mesa o del descendente del 
=-�""-::=-::-------------�___,... .... ,________ _ 
1 
' 1 
